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@ Precede de fabrication et de conditionnement d'un distributee a poche, sous-ensembles et distributees correspondants. 

© L'invention a pour objet un procede de fabrication et de 
conditionnement d'un distributeur a poche comprenant un 
boTtier surmonte d'un ddme (2) une poche souple etanche (4) 
fixee dans ce boitier et des moyens de distribution raccordes 
de facon etanche audit dome (2) et a ladite poche (4) 
caracterise en ca que, avent toute autre operation d'assem- 
biage et de conditionnement, on realise par moulage un deme 
(2) en matiere plastique comportant une tubulure int6rieure (5) 
permettant sa fixation etanche sur Pextremite superieure d'une 
Jupe (4) formant I'ebauche d9 la poche, puis on realise cette 
fixation, obtenant ainsi une piece preassemblee (dome + jupe) 
(1), le deme (2) comportant en outre des portions de fixation 
(6,7) respectivement sur I'extremite superieure du boTtier et aux 
mcyens distribution. 

L' invention a aussi pour objet les sous-ensembles et les 
distributees a poche obtenus. 

L'invention s'applique dans des domaines pharmaceutique, 
cosmetoiogique, hygienique et aiimentaire. 
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PROCEDE DE FABRICATION ET DE CONDITIONNEMENT D'UN D1STRIBUTEUR A POCHE, SOUS-ENSEMBLES ET 

DISTRIBUTEURS COR RESPOND ANTS 



Uinvention conceme un dlstributeur a poche et 
son procede de fabrication et de conditionnement. s 
Un tel distributee a poche est utilise pour des 
produits cosmetiques, pharmaceutiques, hygteni- 
ques ou alimentaires. 

Le document FR-A-2 310 827, correspondant au 
brevet US-A-4 045 860, ddcrit un recipient a aerosol 10 
a deux chambres ou "a poche* dans lequel, de fapon 
a obtenir une parfaite etancheite au niveau de la 
fixation de ia poche sur le recipient externe ou 
boitier, Ton met en place un joint annulaire entre le 
bord roule du dome du boitier et la collerette de la 75 
poche, cette collerette etant d6gagee du bottler par 
un extracteur puis cet extracteur etant lui-meme 
degage de la poche. On met ensuite en place la 
coupelle de fixation de la valve de distribution sur le 
rebord superieur du boitier et on sertit ia collerette 20 
peripherique de cette coupelle autour du bord roule, 
le joint annulaire etant de ce fait serre entre ce bord 
roule et la coupelle de la poche d'une part et la 
collerette de la coupelle de fixation de la valve 
d'autre part. Les operations d'assemblage se termi- 25 
nant par ce sertissage sont ainsi d6licates et 
relativement complexes. 

La demanderesse a cherch§ a mettre au point un 
precede de fabrication dans lequel les operations 
d'assemblage sont simplifies, particuiierement 30 
ceiles qui succedent a la fabrication du boitier. 

EXPOSE DU PROBLEME 

Uinvention a pour objet un procede de fabrication 
et de conditionnement d'un distributeur a poche 35 
comprenant un boitier surmonte d'un ddme, une 
poche souple etanche fixee a Tinterieur de ce boitier 
et des moyens de distribution raccordes de fa<?on 
etanche audit ddme et a ladite poche. Selon 
I'invention, avant toute autre operation d'assem- 40 
blage et de conditionnement, on realise par moulage 
un dome en matiere plastique comportant une 
tubulure interieure permettant sa fixation etanche 
sur I'extremite superieure d'une jupe formant i'e- 
bauche de la poche, puis on realise cette fixation, 45 
obtenant ainsi une piece preassemblee (dome + 
juoe). le dome comportant en outre des portions de 
fixation respectivement sur I'extremite superieure 
du boitier et aux moyens de distribution. La jupe 
ebauche de poche est ainsi fixee de fapon etanche 50 
a un dome qui raccordera le boitier aux moyens de 
distribution, au lieu d'Stre fixee au boitier comme 
dans Tart anterieur. 

Dans ia presente description, la direction verticale 
est par convention celle de I'axe longitudinal du 55 
bcitier et de la jupe ou poche. et le haut du 
distributeur ou de ses pieces constitutives corres- 
pond a I'extremite de ce distributeur portant les 
moyens de distribution. 

La piece preassemblee (dome + jupe) presente 60 
des avantages importants: 

- les operations de mise en forme et d'assemblage 
sont facilities; 



- le probl&me de l'6tancherte entre poche et bord 
superieur du boitier est simplifte; 

- la piece (ddme + Jupe) peut etre fixee de fagon 
etanche sort d'abord a I'extremite sup6rieure du 
boitier, soit d'abord aux moyens de distribution, ce 
qui permet des remplissages de la poche par le haut 
ou par le bas; 

- I'axe de I'ouverture superieure du dome, etdonc la 
direction de distribution du produit, peut §tre 
orientee de diverses facons, par simple changement 
de la geom&trie du ddme; 

- le procede de fabrication peut etre adapte a des 
types de dlstributeurs varies: 

. ayant un boitier metailique, avec une valve de 
distribution, et un gaz propulseur entre poche et 
boitier; 

. ou ayant un boitier metailique ou un bottler en 
matiere plastique ou metallo-plastique, avec une 
pompe de distribution a reprise d'air faible ou nulle, 
la poche etant alors soumise a ia pression atmos- 
pherique; 

- comme on (e verra, les ntethodes de fixation de la 
ptece (ddme + jupe) sont varices et industrielle- 
ment simples et fiables, leur choix permet d'effec- 
tuer la fabrication avec divers types d'iquipements. 

La fixation etanche de la tubulure interieure du 
dome sur I'extremite superieure de la jupe ebauche 
de poche est realisee soit au moyen d'un collier de 
serrage ou d'un elasttque serrant la jupe autour de la 
tubulure, eventuellement dans une gorge annulaire 
de cette tubulure, solution valable pour de petites 
series, soit de preference pour les grandes series 
par moulage lors du moulage du dome, ou par 
collage de I'extremite de la jupe autour de ladite 
tubulure. 

Dans le cas de Tobtention directe par moulage de 
la piece (dome + jupe) une portion de la jupe 
tubulaire est enfilee autour d'un poincpn de facon 
que son extremite superieure d§passe d'une lon- 
gueur choisie de ce poincon. Cette jupe est ensuite 
comprise entre ce poincon et les outiilages de 
matrice qui definissent avec cette extremite depas- 
sante, avec un outillage interieur au poincon et avec 
des outiilages de fond de matrice un intervalle 
annulaire alimente en matiere plastique par typique- 
ment au moins deux canaux d'injection lateraux ou 
obliques. L'intervalle annulaire de moulage ainsi 
defini a en section droite le profil de (a partie dome a 
realiser, et permet d'obtenir au demoulage la piece 
(dome 4- jupe) souhaitee. La jupe est raccord§e a la 
partie dome de cette piece par une tub'jlure 
interieure qui vient s'adapter au montage dans le col 
du bcitier. 

L'extremite superieure de la jupe enchassee dans 
cette tubulure par le moulage peut ainsi se trouver: 
scit en affleurement a la surface interieure de 'a 
tubulure, soit dans I'ipaisseur de cette tubulure et 
de preference plus ores de la surface exterieure de 
la tubulure interieure du dome que de sa surface 
interieure, soit, de facon encore plus avantageuse 



2 



EP 0354137 A1 



•pour le surmoulage, a la surfacl^rerieure de ladrte 
tubulure. L'experience a en outre montre que la 
galne habituellement tres mince, par exempfe d'e- 
paisseur 0,2 a 0,3 mm avaft tendance, une fOls 
utilisee comme poche, a se reformer en fin de vidage 
par effet de vrillage, et cela lorsque I'extremite haute 
de cette poche etait soudee a la tubulure du dome 
sur seulement 3 a 4 mm. On evite cet inconvenient et 
on obtient un vidage plus complet de la poche en fin 
de distribution du produit en prenant une tubulure 
interieure du ddme plus haute et en realisant le 
mouiage de fapon que rextremite de la poche soit 
comprise dans I'epaisseur du dome, c'est-a-dire 
typiquement de sa tubulure interieure, ou liee a cette 
tubulure, sur 5 a 20 mm de hauteur, a Toptimum 8 a 
15 mm. 

Das le cas du collage de 1'extremite superieure de 
(a jupe etanche autour de la tubulure interieure du 
dome, il est preferable d'oxyder superficieliement au 
prealable une des deux surfaces a coller, typique- 
ment par flammage ou par effet Corona. Lorsque la 
surface interieure de la jupe est en PE, elle doit ainsi 
etre oxydee superficieliement pour obtenir une 
bonne adherence de la colle. II faut veiller a ce que la 
code qui est ensuite appliquee, habituellement sur la 
tubulure, ne soit pas compietement raclee par 
('introduction de la jupe. Une premiere solution est 
de iaisser un leger jeu entre la jupe et la tubulure, le 
dlametre interieur de la jupe etant superieur d'envi- 
ron 0,2 a 0,3 mm au diametre exterieur de la 
tubulure, de fapon a Iaisser un film de colle. 
Une deuxieme solution, bien meilleure, est d'avoir, 
de preference avec un leger serrage de la jupe sur la 
tubulure, une ou plusieurs zones annulaires en creux 
de retenue de la colle sur la surface a coller de la 
tubulure du ddme, zones de profondeur inferieure a 
0,15 mm pour faciliter le demoulage du dome. 
Lorsqu'il y a plusieurs zones annulaires, a I'optimum 
de hauteur ou largeur comprise entre 0,5 et 2,5 mm 
et de profondeur comprise entre 0,04 et 0,1 mm, 
elles sont avantageusement reliees entre elles par 
des ponts ou passages en creux de profondeur 
egale ou voisine de fapon a ameliorer la repartition 
de la colle au moment du ceinturage par la jupe. Ces 
zones annulaires peuvent en outre, pour permettre 
un collage plus commode et plus sur, etre prece- 
dees d'une portion d'extremite portant une levre 
annulaire souple inclines vers le haut servant de 
reserve de colle, le fond de cette reserve etant reliee 
a la zone annulaire en creux le plus proche, 
c'est-a-dire la premiere zone annulaire en creux en 
partant de I'extremite de la tubulure, par des ponts 
en creux. L'introduction de la jupe autour de la 
tubulure resserre alors cette levre souple en 
expulsant de la colle vers le ou les zones annulaires 
en creux, cette colle se propageant par lesdits ponts 
en creux. 

Les essais de collage qui ont ete faits ont montre 
que les co!!es au cyanoacrylate convenient particu- 
iierement bien pour la fabrication industrielle, le 
ddme annulaire etant de preference pour sa rigidite, 
en polyamide, en polyacetal ou an polycarbonate, et 
ia jupe etant au moins en surface interieure en PE 
(polyethylene). 

Une fois la piece (dome -r jupe) realisee, les 



sequences de fabrMrtion peuvent varier de fapon 
notable, les operations se repartlssant entre le 
fabricant d'emballage et te conditlonneur au mleux 
de leurs possibilites. 
5 Selon une premiere gamme de fabrication, on 
execute les autres operations d'assembtage et de 
conditionnement dans I'ordre suivant: 

a) on ferme I'extremite inferieure de la jupe 
de la piece (ddme + jupe), cette jupe devenant 

10 une poche; 

b) on introduit cette poche de la piece 
precedente devenue (dome + poche) dans fe 
boitier; 

c) on fixe de fapon etanche cette piece par sa 
15 partie dome a 1'extremite superieure du boTtier; 

puis chez le conditionneur: 

d) on effectue le remplissage du produit a 
distribuer par le haut de la poche ; 

e) on fixe de fapon etanche au haut de la 
20 partie ddme les moyens de distribution compre- 

nant soit une valve, soit une pompe a reprise 
d'airfaibleou nulle; 

f) lorsque les moyens de distribution com- 
prennent une valve, on introduit un gaz sous 

25 pression entre ia poche et le boitier. 

Selon une deuxieme gamme de fabrication dans 
laquelle le conditionnement et Passemblage sont 
integres, les autres operations d'assemblage et de 
conditionnement sont executees dans i'ordre sui- 

30 vant: 

ai) on fixe de fapon etanche au ddme de la 
piece (ddme + jupe) les moyens de distribu- 
tion comprenant soit une valve, soit une pompe 
a reprise d'airfaible ou nulle; 
35 bi) on retourne I'ensemble obtenu et on 

remplit fa jupe, obturee par le ddme et par 
lesdits moyens de distribution, du produit a 
distribuer, par I'extremite inferieure de cette 
jupe situee en position haute; 
40 ci) on ferme ladite extremite de la jupe, qui 

devient une poche; 

di) on introduit ia poche remplie du nouvel 
ensemble obtenu (ddme 4- poche + moyens 
de distribution) dans le boitier; 
45 ei) on fixe de fapon etanche ce nouvel 

ensemble par sa partie ddme a I'extremite 
superieure du boitier; 

fi) lorsque les moyens de distribution com- 
prennent une vaive, on introduit un gaz sous 
50 pression entre la poche et le boTtier. 

Dans le cas ou les moyens de distribution 
comprennent alors une pompe a reprise d'air faible 
ou nulle munie d'un rebord annulaire de fixation au 
moins exterieurement en matiere plastique, il est 
55 avantageux en fabrication de serie d'effectuer la 
fixation de cette pompe au dome - c'est-a-dire 
I'operation (ai) - en meme temps que la fixation de la 
jupe ou ddme par mouiage. Le processus de 
mouiage direct deja decrit pour la piece (dome + 
60 jupe) est modifie en ce que la cavite annulaire de 
mouiage definissant le dome comprend le pourtcur 
du rebord annulaire de la pompe. Les outillages 
contenant la pompe et la protegeant de I'echauffe- 
ment du mouiage sont un outillage inferieur a cavite 
65 centrale surmontee d'un rebord supportant ledit 
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rebord de fapon etanche, et un outillage de fond da 
matrice coiffant la pomps et s'appuyant sur le rebord 
en completant I'etancheit6 vis a vis de la matiere 
plastique fondue. La liaison obtenue entre ddme et 
rebord de la pompe est soit une soudure si les 
matieres piastiques concemees sont de m£me 
nature, soit un collage a adherence Intime, sans 
refusion, assurant cependant, comme on i'a verifie, 
une bonne etancheite lorsque les matieres piasti- 
ques sont dissemblabies, par exemple du polypropy- 
lene pour I'anneau de la pompe et du PE-HD pour le 
ddme. Pour ameliorer la tenue de cette fixation et !a 
securite de I'etancheite correspondante, II est alors 
conseille de munir le rebord annulaire dans sa partie 
comprise par le moulage d'au moins une fine nervure 
ou rainure circulaire. Une fois I'ensemble (ddme 4- 
jupe 4- pompe) ainsi obtenu, on poursuit par les 
operations (bi) a (ei). 

Selon une troisieme gamme de fabrication et dans 
le cas ou on utilise un bottier metallique comportant 
un corps tubuiaire et un fond distincts, par exempie 
tous deux en fer blanc ou eventuellement en 
aluminium, on execute les autres operations d'as- 
semblage et de conditionnement dans i'ordre sui- 
vant : 

a2) on fixe de fapon etanche au ddme de la 
piece (dome 4- jupe) les moyens de distribu- 
tion comprenant soit une valve, soit une pompe 
a reprise d'air faible ou nulle ; 

b2) on introduit la jupe de ('ensemble obtenu 
(jupe + ddme 4- moyens de distribution) dans 
le corps du boTtier;; 

C2) on fixe de fagon etanche ledit ensemble 
par sa partie dome a I'extremite superieure 
dudit corps de boitier; puis chez le condition 
neur: 

d2) on retourne I'ensemble complexe obtenu 
et on rempiit la jupe, obturee par le ddme et 
lesdits moyens de distribution du produit a 
distribuer, par I'extremite inferieure de cette 
jupe situee en position haute; 

e2) on ferme ladite extremit6 de la jupe, qui 
devient une poche, et on rentre si necessaire 
cette extremite, dans le corps de boitier; 

f2) on sertit le fond metallique qui est perce 
d'un trou sur I'extremite inferieure ouverte du 
corps metallique; 

g2) lorsque les moyens de distribution com- 
prennent une valve, on introduit un gaz sous 
pression entre la poche et le boTtier et on 
bouche le trou du fond metallique. 
Comme dans la deuxieme gamme de fabrication, 
dans le cas ou les moyens de distribution compren- 
nent une pompe a reprise d'air faible ou nulle portant 
un rebord annulaire de fixation au moins exterieure- 
mer.t en matiere plastique, il est interessant de 
realiser d'abord un ddme en matiere plastique 
mojie a !a fois sur la jupe formant l'eb3uche de la 
poche et autour dudit rebord de fixation de la 
pompe. Apres avoir ainsi realise un ensemble (ddme 
-r jupe -i- pompe), on poursuit par les operations 
(b2) et (C2), puis habituellement chez le condition- 
neur par les memes operations (d2) a (g2). 

On peut aller plus loin dans le cas du preassem- 
b'ace par moulage et realiser directsment un 



ensemble (ddme + Jupe + pompe + corps 
tubuiaire metallique), ce qui remplace alors le 
moulage el6mentaire (ddme + Jupe) et les opera- 
tions (a2) a C2). 
5 Les outillages de moulage sont alors du meme 
type que ceux decrtts pour la variante de la 
deuxieme gamme de fabrication, avec les modifica- 
tions suivantes: 

H y a un double poingon concentrique permettant !a 

10 mise en place de la jupe de la poche et de la jupe du 
corps tubuiaire metallique et le demoulage, et la 
cavite annulaire de moulage entoure un bord roule 
prepare a I'extremite superieure du corps tubuiaire 
metallique, la liaison du ddme etant a ce niveau 

15 realisee par remplissage de Hnterieur et de I'exte- 
rieur de ce bord. Ce bord roule ou pile n'est pas 
ferme et peut etre beaucoup moins serre qu'un bord 
roule pour sertissage, ce qui est un avantage de 
facilite de fabrication et de soupiesse. 

20 L'ensemble complexe alors obtenu est alors pret 
pour les operations de conditionnement (d2) a (f2). 

Outre les moulages d'ensembles de pieces ou 
"sous-ensembles de distributees" d6ja decrits, 
differentes methodes de fixation de la piece (ddme 

25 + jupe) peuvent etre utiiisees et seront decrrtes a 
propos des exemples et des dessins qui les 
illustrent Le mode de fermeture de I'extremite 
inferieure pour donner une poche est important pour 
faciiiter la rentree de la poche dans le boitier, il sera 

30 aussi explique. 

L'invention a aussi pour objet la piece preassem- 
blee (ddme 4- jupe) ainsi que les differents 
ensembles ou sous-ensembles realises. 

35 EXEMPLES 

Ca figure 1 represente une ^piece preassem- 
blee'(cidme -h jupe) eri coupe axiale. 
* La figure 2 represente un distributeur obtenu 
40 a partie de cette piece (dome 4- jupe), en 

coupe axiale egalement. 

Les figures 3 et 4 represented les contours 
de deux fermetures d'extremite de, la jupe, en 
coupe perpendiculaire a I'axe. 
45 Les figures 5 a 7 representent differents 

modes de liaison etanche du ddme et de 
I'extremite haute d'un boTtier metallique, en 
ciemi-coupe axiale. 

La figure 8 represente une piece (ddme + 
50 jupe), dont le ddme est muni sur sa face en vers 

d'un insert formant barriere pour les parfums, 
en demi-coupe axiale. 

La figure 9 represente Passemblage d'une 
piece (ddme + jupe) et de I'extremite haute 
55 d'un boitier en matiere plastique, en demi- 

coupe axiale. 

La figure 10 represente un distributeur a 
boitier metailique dont le fend est a sertir, 
correspondent a la troisieme gamme de fabrica- 
te? tion decrite, en coupe axiale partielle. 

La figure 11 represente un assemblage d'une 
piece (ddme 4- jupe) et de I'extremite haute 
d'un boitier metallique, la jupe et le ddme etant 
assembles par moulage, en coupe axiale. 
65 La figure 12 represente une piece (ddme 4- 
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jupe) assemble par coilagej^^Dupe axiale. 

La figure 13 repr6sente ia tubulure Interieure 
d'un ddme munie de moyens de repartition de !a 
colle, en deml-coupe axiale. 

ia figure 14 repr6sente un distributeur obtenu 
a partir de la piece (ddme + jupe) de la figure 
12, en coupe axiale. 

La figure 15 represente ie contour de la 
soudure en 6toile triangulaire de ia poche du 
distributeur precedent, vue en bout. 

EXEMPLE 1 

La piece (ddme + jupe) de la figure 1 comprend 
un ddme 2 en polyethylene haute density (PE.HD) 
mouie sur la portion d'extr6mite superieure 3 d'une 
jupe m6tailoplastique 4 de diametre exterieur 35 mm 
et d'6paisseur 0,28 mm comprenant 5 couches, soit 
en ailant de I'exterieur vers rinterieur: 

- 1 couche en PE.BD blanc (additionnee de poudre 
d'oxyde de titane) d'epaisseur 90 p.m; 

- 1 couche d'adhesif copolymdre a base d'EAA de 30 
|im; 

- 1 couche d'aluminium d'6paisseur 40 urn; 

- 1 nouvelle couche du meme adh6sif de 30 |xm; 

- 1 couche interieure de PE moyenne densite 
d'epaisseur 90 urn. 

L'extremite superieure 3 de ia jupe 4 a 6te 
emprisonn6e par le mouiage dans une tubulure 
int6rieure 5 du ddme 2, de diametre exterieur 36,3 
mm, sur une hauteur de 13 mm, ses couches 
int6rieure et exterieure 6tant de ce fait partiellement 
refondues et soud6es et le recouvrement de matiere 
plastique du ddme 2 etant de 0,8 mm du cdte 
exterieure et de 1,5 mm du cdte interieur. 
Cette disposition assure au haut de la jupe fermee 
en poche une rigidite suffisante pour que I'ouverture 
de cette poche demeure lors des dernieres distribu- 
tions de produit. 

La partie ddme 2 comprend a I'ext6rieur de sa 
tubulure interieure 5 une gorge h6micirculaire 6, de 
rayon 1 ,5 mm en section axiale et de diametre moyen 
42 mm, le diametre ext6rieur du ddme 2 etant de 45 
mm. 

Le ddme 2 comprend a son extremite sup6rieure 
un renflement exterieur 7 de diametre exterieur 20 
mm permettant le sertissage d'une coupelle metalli- 
que de valve ou de pompe de distribution. 

EXEMPLE 2 

On a utilise la piece (ddme + jupe) 1 pour 
fabriquer un distributeur a poche S (figure 2) seion le 
precede de la premiere gamme de fabrication. 
L'extremite inf6rieure 9 de la jupe 4 a et6 fermee par 
soudage eh arc, cette extremite etant repli6e seion 
une forme doub!6e demi-circulaire 10 comme repre- 
sents sur ie schema de la figure 4 et pincee sur 6 mm 
de haut par le soudage. Cette disposition donne une 
extremite soud6e 12 de la poche 13 de forme 
incurvee mais de meme diametre aue ia jupe 4 et ne 
pr6sentant pas de difficult^ d'introduction dans ie 
bottier 11. Apres soudage, on a affrar.chi la soudure 
12 d'environ 2 mm, eiiminant ainsi sa surlongueur 
d'extremite exterieure non soudee. 

La figure 3 represente de la meme facon que la 
figure 4 un autre mode de repliage dit 'en soufflet" 
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14 procurant le mel^ivantage de non eiargisse- 
ment de I'extremite de la poche, la fermeture de 
Pextr6mrt6 se faisant alors par collage, ou par 
soudage, celui-ci etant plus d6licat que dans le 
5 soudage en arc. 

Le boTtler 11 du distributeur 8 est en aluminium 
d'epaisseur du corps cyilndrique 0,35 mm et d'ou- 
verture ou gorge 15 de diametre interieur 36,5 mm 
surmontee d'un bord roule 16 sur environ 150° de 

10 rayon exterieur 1,3 mm. La fixation du ddme 2 au 
bord roule 16, apres la fermeture de la poche 13 et 
son introduction dans le bottler 11 a ete faite par 
oxydation de surface de ia gorge circulate 6 du 
ddme 2 (traitement Corona) et collage a la colle 

15 cyanoacrylique de cette gorge 6 embott6e sur le 
bord route 16 et maintenue en appui un peu plus d'1 
minute pendant le sechage de la colle. 
D'autres methodes connues de traitement de sur- 
face de la gorge en matiere plastique peuvent etre 

20 employees, par exempie un traitement a la flamme 
ou avec une electrode de forme (effet Corona). 
On a serti avec un joint d'6tancheite la coupelle 
metailique de fixation 17 d'un moyen de distribution 
18, ici coiffe d'un poussoir-diffuseur 19, sous le 

25 renflement 7 de I'extremite superieure du ddme 2. 
Lorsque ce moyen 18 est une valve de sortie du 
produit, I'intervalle annulaire 20 entre le bottler 1 1 et 
la poche 13 est rempli d'un gaz sous pression et le 
bouchon dtanche 21 est ensuite remis en place. 

30 Lorsque le moyen 18 est une pompe sans reprise 
d'air, il n'y a pas besoin de gaz propulseur et la mise 
de I'exterieur de la poche 13 a la pression atmosphe- 
rique est suffisante, ce qui simplifie ie conditionne- 
ment. Dans le cas present, on supprime le bouchon 

35 21, et le fond 22 du bottier pourvu d'un orifice de 
passage de I 'air quelconque n'a plus qu'un role de 
protection de la poche, non necessaire pour Ie 
fonctionnement de la distribution. 

40 EXEMPLE 3 

La fixation du dome 2 de la piece prefabriquee 
(dome -h jupe) 1 au bottier est typiquement faite par 
le fabricant d'emballage. Diverses methodes sont 
utilisables en fabrication de serie. Les methodes qui 

45 concernent les bottiers metaliiques, typiquement en 
aluminium ou en fer-blanc d'epaisseur 0,2 mm a 0,6 
mm, les distributeurs etant comme on I'a d6ja vu 
pressurises ou non, sont commentes ci-apres en 
relation avec les figures 5 a 7. 

50 La figure 5 represente la fixation d'un ddme 2 muni 
d'une jupe 4, de meme geometrie que dans les deux 
premiers exempie, sur un bottler 11 identique au 
bottier de la figure 2, a I'aide d'une piece annulaire de 
liaison 23 compatible a la fois avec la matiere 

55 plastique du ddme 2 - ici du PE.HD - et le metal du 
bottier 11 - ici de I'aluminium. Cette piece 23 moulee 
d'epaisseur 0,2 mm est en complexe contenant la 
meme polyotefine que ceile du dome 2, e'est-a-dire 
du PE, et de I'EAA; son bord exterieur est 

60 encliquete sur r extremite du bord rouie 16, et apres 
la mise en place de la piece 1, le ddme 2 venant 
s'appliquer par sa gorge circulaire 6 sur la piece de 
liaison 23, ie soudage est erfectue par Tune des 
methodes suivantes: par induction haute frequence, 

65 par rotation, ou enccre par ultra-sons en mcdifiant la 
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forme du ddme pour I'appui du transducteur 
ultra-sonore. 

Sur la figure 6, on voit que le ddme 2, mis en place 
par sa gorge circulaire 6 sur le bord roule 16 du 
bottier 11, a une extremite de gorge circulaire 6 
depassant d'environ 1 mm I'extremite du bord route 
16, sans obstruer I'interieur de ce bord roule 16. Par 
injection annulaire de matters plastique de meme 
nature que ceife du ddme, ici du PE, on remplit au 
moins partieilement la cavite interieure du bord 
roule 16 en faisant fondre partieilement la levre 
exterieure 24 du ddme bordant I'extremite de (a 
gorge circulaire 6, cette levre 24 ayant A cet endroit 1 
mm d'epaisseur. On obtient une liaison soudee 
etanche de bonne qualite. De facon generate, 
Textremite 24 du dome 2 ainsi solidarisee par ie 
moulage doit venir au voisinage de Textremite du 
bord roule, sort moins de 0,5 mm avant cette 
extremite ou un peu plus loin laissant au moins 1 mm 
de passage vers I'interieur du bord roule 16. 

Le mode de fixation de la figure 7 utilise une piece 
annulaire de forme 25 en matiere plastique de mime 
nature que celle du dome 2, dont ie haut n'est pas 
represents, cette piece 25 etant mise en place sur 
I'extremite du boitier retreinte 26 avant le roulage de 
son bord d'extremite. Cette piece 25, ici en PE 
comme le ddme 2, comporte une base 27 s'appuyant 
sur f'epaufe 26 du boitier 1 1 , une portion superieure 
28 qui va etre sertie comme represente par le 
roulage du bord d'extremite superieure du boitier, 
ainsi que une ou piusieurs surfaces, ici ies deux 
surfaces 29 et 30, venant au contact de la jupe 
exterieure 31 du ddme 2. Les mises en place de ia 
piece de forme 25, du bord roule 16 et du ddme 2 
etant faites, la fixation etanche est effectuee par 
soudage par rotation 'des portees annulaires 29 et 30 
contre la portion annulaire 31 du ddme 2. La fixation 
peut aussi etre faite en soudage par induction HF ou 
par ultra-sons. 

EXEMPLE 4 

La geometrie exterieure de la piece preassemblee 
101 (figure 8) est la mime que celle de la piece 1, 
mais la surface envers 32 de son ddme 102 a ete 
munie lors du moulage de ce ddme 102 sur la jupe 4 
d'une rondelle annulaire 33 a effet barriere. Cette 
rondeile 33 est soudee au ddme 102 par une grande 
face 34 et retenue a sa base par un petit bourrelet 
annulaire de matiere plastique 35. Elle a en general 
des couches de surface en poiyolefine compatible 
avec la poiyolefine du ddme et une couche interme- 
diate en A1 ou en matiere plastique barriere. On 
utilise ici pour (a rondelle 33 le complexe metallo- 
plastique d'epaisseur 0,28 mm du premier exempie. 

EXEMPLE 5 

Le boitier 110 de la figure 9 est en matiere 
plastique, ici du PE.HD d'epaisseur 0,6 mm dans sa 
partie cylindrique. Ce boitier moule presente a son 
extremite superieure 116 une tubulure 111 de 
section axiale recrangulaire qui vient s'emboiter 
avec serrage entre la tubulure interieure 115 et une 
rainure annulaire 114 du dome 112, la tubulure 111 
s'appliquant par son extremite horizontale contre le 
ford de la rainure 114. La fixation est faite de 
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preference en soudage par rotation, elle peut aussi 
6tre realisee par collage. La surface annulaire 
horizontale 113 et I'extremite de la levre exterieure 
1 17 du ddme 102 peuvent igalement intervenir dans 
5 cette fixation. 

EXEMPLE 6 

La figure 10 illustre le procede de la troisieme 
gamme de fabrication. La piece preassemblee 1 est 

10 le meme que dans les deux premiers exempies, et la 
fixation de cette piece 1 a. Pextremiti superieure du 
boitier 21 1 a. fond distinct 212, bottler en fer blanc de 
diametre exterieur 47 mm et d'epaisseur 0,3 mm se 
fait comme celle du deuxieme exempie, (a jupe 4 

15 n'etant toutefois pas fermee. Un capot 213 est 
adapte pour proteger les moyens de distribution 18 
et 19, et le remplissage se fait en position renversee 
par i'extremite ouverte de la jupe 4 depassant du 
corps du boitier 21 1 . On ferme ensuite Textremite de 

20 la jupe 4, typiquement par I'une des methodes deja 
decrites dans ie deuxieme exempie, on affranchit 
I'extremite fermee et on la rentre dans le corps 211, 
puis on sertit le fond 212. On pressurise ensuite si 
necessaire le distributeur comme deja decrit. 

25 

EXEMPLE 7 

La figure 11 represente un ddme 302 en PE.HD 
surmoule sur la portion d'extremite superieur 3 
d'une jupe metaliopiastique 4 identique a. la jupe 4 de 

30 I'exemple 1. Dans le cas present, la tubulure 
interieure 325 du ddme 302 est mouiee sur I'interieur 
de I'extremite 3 de ia jupe 4, la tubulure 325 etant 
renforcee par un epaississement de sa partie haute 
qui constitue une partie du pourtour de sa gorge 

35 annulaire hemicirculaire 6 de fixation sur le boitier 1 1 . 
La disposition evasee de I'extremite 3 autour de la 
tubulure 325 resulte de la direction d'injection du 
PE.HD, cette injection plaquant cette extremite 3 
contre i'outiitage annulaire de moulage. 

40 La fixation du dome 302 au bord roule du boitier 1 1 
est effectuee par collage a la colle au cyanoacrylate, 
de la meme facon que dans I'exemple 2. La partie 
superieure renflee 70 du ddme 302 permet une 
fixation des moyens de distribution par dudgeon- 

45 nage. 

EXEMPLE 8 

La figure 12 represente un ddme 312 en poiyamide 
PA 12, dont la tubulure interieure 335 de diametre 

50 exterieur 34,3 mm est collee sur 1 2 mm de hauteur a 
i'interieur d'une jupe metaliopiastique 4 identique 
aux jupes precedentes. Cette disposition a fait 
I'objet d'un ensemble d'essais de collage, concer- 
nant des ddmes de differentes matieres: 

55 . PA 12 (= Rilsan ® ) 
. PA 6 ( =» Nylon ® ) 
. PE. HD 
. PE lineaire 

ces ddmes etant colles sur des bords roules 
60 d'extremite superieure de boitiers en aluminium, 

avec des families de coile: 

. une colle au silicone "Rhodorseal 5552" (® ) 

. trois colles au cyanoacrylate: 

N° 406 Loctite (®) 
65 N° 202 Cyanolit ((g)) 
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• N° 208 Cyanolit ((§)) 




Les observations effectu6es peuvent §tre r6su- 
m6es comme suit: les surfaces en matf&re plastique 
dorvent dtre de preference pr6par6es par oxydation 
superficielle telle que flammage ou effet Corona, et 
les surfaces en aluminium doivent de preference 
etre pr6alablement vernies, ces colles ne donnant 
pas une adhesion satisfaisante sur i'aluminium nu. 
La colle au silicone n6cessite des temps de 
pressage de 1 e 2 min et des temps de sechage a 
I'ambiante sup6rieurs A 24 h. Les trois colles au 
cyanoacrylate donnent des resultats voisins: les 
temps de pressage peuvent etre Ilmit6s £ 5 A 10 
secondes, et les pieces peuvent §tre manipulees 
apres 30 secondes & 1 minute A la temperature 
ambiante. Ces colles au cyanoacrylate sont done 
blen pr6f6rables pour ('application industrielle. 

Lors de ces essais de collage, on a remarque que 
('introduction bien centres de la jupe 4 autour de la 
tubulure 335 du ddme 6tait delicate et qu'il y avait 
parfois d9S manques de collage correspondant £ un 
raclage excessif de la colle par I'extremite de la jupe 
4. On a alors aprds plusieurs essais realist un d6me 
322 en PE.HD represents sur la figure 13 dont la 
tubulure 345 comporte en partant de son extr6mite 
interieure: une tevre souple 346 deiimitant avec la 
surface exterieure cylindrique circulaire 347 de la 
tubulure 345 une reserve annulaire 348 de hauteur 
2,5 mm, puis 5 mm au-dessus de rextr6mrt6 
inf6rieure une portion de surface exterieure tronco- 
nique 349 de1/2 angle de cone compris entre 1 et 2); 
cette portion 349 comportant 2 zones annulaires en 
creux 350 et 351 de profondeur 0,06 a 0,08 mm, ces 
zones de hauteurs unitaires 2 mm etant reltees entre 
eiies ainsi qu'a la portion cylindrique 347 par une 
pluralite de ponts en creux de largeur unifaire 4 mm. 
La surface exterieure tronconique 349 si prolong e 
jusqu'au rebord inferieur 326 du d6me 322 corres- 
pondant a I'extremite ouverte de la gorge 6 de 
fixation sur ie boitier, ce rebord 326 sert de butee et 
regie I'enfilage de la jupe 4 autour de la tubulure a 14 
mm de hauteur Compte tenu du systeme de 
reserves de colle 348, 350 et 351, la jupe 4 est en 
leger serrage sur la tubulure 345, et on a ici, pour le 
diametre interieur de jupe de 34,45 mm avec une 
extr6mit6 de tubulure d'entr6e 352 progressive: un 
diametre de la surface exterieure cylindrique 347 de 
34,1 mm, une I6vre souple 346 d'6paisseur 0,15 a 0,2 
mm £ sa racine et une surface exterieure tronconi- 
que 349 se terminant avec un diametre de 34,5 mm. 
Les essais avec de la colle cyanoacrylate deposee a 
I'avance dans la reserve annulaire 348 ont donn6 des 
resultats reproductibles et, d'apres les essais de 
decoilement de la jupe 4, on obtient une etanch6ite 
fiable au niveau de chacune des zones en creux 350 
et 351. 

EXEMPLE 9 

On a utilise une piece (d3me 4- jupe) 312 et 4 
(figure 14) preassembiee par collage (Exemple 8 et 
figure 12) pour fabriquer un distributeur a poche 80 
seion le precede de !a premiere gamme de fabrica- 
tion. Par rapport a I'Exemple 2, on a les differences 
supplementaires suivantes: 

- le rebord inferieur exterieur 327 du dome 312, 
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bordant sa gorge SWiaire 6 de fixation par collage 
sur le bord rouie 16 du boitier 11 en aluminium 
comporte un petit bord en surplomb 328 permettant 
I'encflquetage d'un capot de protection non repre- 
5 sente, et une petite jupe ou prolongement 329 
masquant la fixation du ddme 312 sur le bord rouie 
16; 

- comme le montre la figure 15, on a soud6 en 
triangle, ou plus exactement en etotle triangulaire ou 

10 £ trois branches sensiblement egales, I'extremite 
inferieure90 de la jupe 4 avant 1'introduction de cette 
jupe 4 dans le boitier 1 1 . Cette soudure a ete faite au 
moyen de 3 pinces Isolantes et d'une boucle 
d'induction HF, methode avec laquelle on obtient un 

15 fluage suffisant du PE pour obtenir retancheite au 
centre de I'etoile. On peut aussi employer les 
ultrasons. Cette disposition en trois plls souples, 
rattrapant progressivement la forme cylindrique 
circulaire du haut de la jupe 4, permet une 
20 Introduction particuiierement commode de la poche 
obtenue dans le boitier du distributeur. Quatre plis 
ou plus sont aussi possibles. 

AVANTAGES 

25 Des avantages Importants ont deja ete indiques 
au debut de I'expose de Tinvention. 

Les essais effectues ont permis de mettre en 
valeur un autre avantage, particuiierement surpre- 
nant et interessant sur le plan economique. L'emploi 

30 du ddme en matiere plastique permet de r6duire 
I'importance du retreint de rextremite superieure du 
boitier dans le cas d'un bottler metallique. On peut 
alors reduire de facon importante l'6paisseur de la 
partie cylindrique du boitier, la seule exigence de 

35 resistance a la pression interieure permettant des 
epaisseurs de paroi lateral e plus faibies que fa meme 
exigence associee a rimperatif de resistance du 
dome fortement retreint. Cette reduction d'epais- 
seur de paroi est typiquement de 20 a 350/o relatif. 

40 

APPLICATIONS 

L'application du procede de fabrication de ['inven- 
tion et des distributees a poche correspondants 
s'etend a la distribution de produits aerosols, de 
45 liquides et de cremes ou gels.dans* les domaines 
pharmaceutique, cosmetologique, hygienique et ali- 
mentaire. 



50 Revendications 

1. Procede de fabrication et de conditionne- 
ment d'un distributeur a poche (8;80), ledit 
distributeur (8;80) comprenant un boitier 

55 (11;211) surmonte d'un ddme 

(2;102,112;302;312;322)). une poche souple 
etanche (13) fixee a Tinterieur de ce boitier (1) 
et des moyens de distributions (18,19) rac- 
cordes de facon etanche audit dome 

60 (2;102;112;302;312;322) et a ladite poche (13), 

caracterise en ce que, avant toute autre 
operation d'assemblage et de conditionne- 
ment, on realise par moulage un dome en 
matiere plastique (2; 102) comportant une tubu- 

65 lure interieure (5;115;325;335;345) permettant 
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sa fixation 6tanche sur I'extrGmite sup6rieure 
(3) d'une jupe (4) formant i'6bauche de la poche 
(13), puis on realise cette fixation, obtenant 
ainsi une pidce pr6assemb!6e (ddme + Jupe) 
(1;101 ;312 et 4), le ddme (2;102;302;312;322) 5 
comportant en outre des portions de fixation 
(6;114) (7;70) respectlvement sur Pextr6mite 
sup6rieure (16;116) du boitier (11;211) et aux 
moyens de distribution (18,19). 

2. Procede seion la revendication 1, dans 10 
leque! on fixe iadite tubulure interieure (5;115) 

du ddme (2;102) sur I'extrSmite superieure (3) 
de Iadite jupe (4) par moulage, lors dur mouiage 
duddme (2:102). 

3. Procede selon la revendication 2, dans 15 
iequel on realise ie moulage de la tubulure 
interieure (5;115) du ddme (2) sur la jupe (4) 
formant i'6bauche de la poche (13) de facon 

que rextremite supirieure (3) de cette jupe (4) 
soit comprise dans I'&paisseur de Iadite tubu- 20 
lure (5;1 15) et plus pres de (a surface ext&rieure 
de Iadite tubulure (5;115) que de sa surface 
interieure. 

4. Procede selon la revendication 2 dans 
Iequel on surmouie la tubulure interieure (325) 25 
du ddme (2) sur i'interieur de Iadite jupe (4). 

5. Proc6de selon Tune quelconque des 
revendications 3 ou 4, dans Iequel Textr^mite 
superieure (3) de Iadite jupe (4) est comprise 
dans I'&paisseur de Iadite tubulure (5;115) ou 30 
liee a cette tubulure (325) sur une hauteur de 8 

a 15 mm, de facon k permettre lors de 
I'utiiisation un meilleurvidage de la poche (13). 

6. Procede seion la revendication 1, dans 
Iequel on fixe Iadite tubulure interieure 35 
(335:345) du dome (312;322) sur I'extr6mit£ 
superieure (3) de Iadite jupe (4) par collage de 
Iadite extremite superieure (3) autour de Iadite 
tubulure (335,345). 

7. Proced§ selon la revendication 6, dans 40 
Iequel on fixe Iadite tubulure interieure 
(335:345) sur iadite extremite sup6rieure (3) de 
Iadite jupe (4) sur une hauteur comprise entre 5 

et 20 mm. 

8. Procede selon la revendication 6, dans 45 
Iequel on oxyde au moins une des deux 
surfaces a coller par fiammage ou par effet 
Corona. 

9- Procede selon la revendication 8, dans 
Iequel la surface a coller de Iadite tubulure (345) 50 
du dome (322) comporte au moins une zone 
annulaire . en creux de retenue de la colle 
(350,351) de profondeur Interieure a 0,15 mm. 

10. Procede selon la revendication 9, dans 
Iequel Iadite surface a coller de Iadite tubulure 55 
(345) comporte au moins 2 zones annulaires en 
creux (350,351) reliees entre eiles par des 
ponts en creux, iesdites zones (350,351) ayant 
chacune une hauteur comprise entre 0,5 et 2,5 

mm et une profondeur comprise entre 0,04 et 60 
C,i mm. 

11. ProcedS selon Tune quelconque des reven- 
dications 9 cu 10, dans Iequel la ou lesd'tes 
zone(s) annuiaire(s) en creux (350,351) sont 
precedees d'une portion d'extremite de Iadite 65 



tubulure (345) portant une Idvre annulaire 
souple Inclin6e vers le haut (346) servant de 
reserve de colie, le fond de cette reserve (348) 
6tant reiie & la zone annulaire en creux la plus 
proche (350) par des ponts en creux, I'introduc- 
tion de Iadite jupe (4) autour de Iadite tubulure 
(345) entralnant le resserrement de Iadite levre 
soupie (346) et une expulsion de la colle vers la 
ou Iesdites zone(s) annulaire(s) en creux 
(350,351) par les ponts en creux. 

12. Proc6d6 selon Tune quelconque des reven- 
dications 8 a 11, dans Iequel on effectue le 
collage avec une colle au cyanoacrylate, le 
ddme annulaire (312,322) etant en polyamide, 
en polycarbonate ou en poiyacetal, et I'int&rieur 
de Iadite jupe (4) 6tant en PE. 

13. Procede selon Tune quelconque des reven- 
dications 1 a 12, dans Iequel on execute les 
autres operations d'assemblage et de condi- 
tion ne men t dans I'ordre suivant: 

a) on ferme Pextr§mit§ interieure (9:90) 
de la jupe (4) de la piece (ddme + jupe) 
(1.110;312 et 4) cette jupe (4) devenant 
une poche (13); 

b) on introduit cette poche (13) de la 
piece precedente devenue (dome + jupe) 
(1)dans le boitier (11 211); 

c) on fixe de facon 6tanche cette piece 
(1;101) par sa parti e ddme (2;312) a 
I'extrfemite superieure (16;116) du boitier 
(11:201); 

d) on effectue le remplissage du produit 
a distribuer par le haut de la poche (13) ; 

e) on fixe de facon etanche au haut (7) 
de la partie ddme (2;102) les moyens de 
distribution (18;19) comprenant soit une 
valve (18), soit une pompe (18) a reprise 
d'airfaible ounulle; 

f) lorsque les moyens de distribution 
comprennent une valve (18), on introduit 
un gaz sous pression entre la poche (13) et 
le boitier (11;211). 

14. Proced6 selon Tune quelconque des reven- 
dications 1 it 12 dans Iequel on execute les 
autres operations d'assemblage et de condi- 
tionnement dans I'ordre suivant: 

ai) on fixe de facon etanche au ddme 
(2;102) de la piece (dome + jupe) (1;101) 
les moyens de distribution (18;19) compre- 
nant soit une valve, soit une pompe a 
reprise d'air faible ou nude; 

bi) on retourne I'ensemble obtenu (1 et 
18,19) et on remplit la jupe (4) obturee par 
le ddme (2;102) et par lesdrts moyens de 
distribution (18;19) du produit a distribuer, 
par Textremit6 interieure (9) de cette jupe 
(4) situee en position haute; 

ci) on fenr.e Iadite exire~ite (9) de la 
jupe, qui devient une poche (13); 

di) on introduit la poche (13) remplie du 
nouvel ensemble obtenu (ddme -r pcche 
+ moyens de distribution) (1 et 18;19) 
dansle boitier (11); 

ei) on fixe de facon etanche ce nouvel 
ensemble (1 et 18;19) par sa partie dome 
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ure (16;116) 



(2;102) k I'extr6mit6 
du bottler (11 ;211); 

fi) lorsque !es moyens de distribution 
(18;19) comprennent une valve (18), or 
introduit un gaz sous pression entre la 5 
poche (13) et le bottler (11 ;211 et 212). 

15. Proc6d6 selon la revendication 14, dans le 
cas ou les moyens de fabrication comprennent 
une pompe k reprise d'air faible ou nulle portant 

un rebord annuiaire de fixation au moins 10 
ext6rieurement en matiere plastique, dans le- 
quel on realise d'abord un ddme en mature 
plastique (2) moul6 a la fois sur la jupe (4) 
formant r6bauche de (a poche (13) et autour 
dudit rebord de fixation de la pompe, puis dans 15 
lequei on execute les operations (bi) k (ei). 

16. Proc6d6 selon Tune quelconque des 
revendications 1 ^ 12, dans le cas ou on utilise 
un boTtier m6tallique comportant un corps 
tubuiaire (211) et un fond (212) distincts, et 20 
dans lequei on execute les autres operations 
d'assemblage et de conditionnement dans 
I'ordre suivant: 

a2) on fixe de facon etanche au dome (2) 
de la pi^ce (dome + jupe) (1) les moyens 25 
de distribution (18;19) comprenant soit 
une valve, soit une pompe k reprise d'air 
faible ou nulle; 

b2) on introduit la jupe (4) de ('ensemble 
obtenu U u P e + ddme + moyens de 30 
distribution) dans le corps (211) du boTtier; 

C2) on fixe de facon etanche ledit 
ensemble par sa partie ddme (2) a I'extre- 
mite sup6rieure (6) dudit corps de boTtier 
(211); 35 

62) on retourne I'ensemble compfexe 
obtenu et on remplit la jupe (4) obtur§e par 
la ddme (2) et lesdits moyens (18;19) de 
distribution (9) de cette jupe (4) situ6e en 
position haute; 40 

ez) on ferme ladite extremite de la jupe 
(4), qui devient une poche (13), et on rentre 
si necessaire cette extr&mite (9), dans le 
corps de boTtier (211); 

h) on sertit le fond m6tallique (212) qui 45 
est perce d'un trou sur I'extremite inf6- 
rieure ouverte du corps m§tallique (21 1 ) ; 

g2) lorsque les moyens de distribution 
comprennent une valve, on introduit un gaz 
sous pression entre la poche (13) et le 50 
boTtier (211) et on bouche le trou du fend 
m6tallique (212). 

17. Proc6de selon la revendiation 16 dans le 
cas ou les moyens de distribution (18; 19) 
comprennent une pompe (18) k reprise d'air 55 
faible cu nulie portant un rebord annuiaire de 
fixation au moins ext6rieurement en matiere 
plastique, dans lequei on realise d'abord un 
ddme (2) en matiere plastique mouie k la fois 

sur le jupe (4) formant rebauche de (a poche 60 
(13) et autour dudit rebord de fixation de la 
pompe (18) puis dans lequei on realise les 
operations (b2) k (f2). 

18. Procede selon la revendiation 16, dans le 

cas ou (es moyens de distribution (18;19) 65 
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comprennent (JWpbmpe a reprise d'air faible 
ou nulle portant un rebord annuiaire de fixation 
au moins exterieurement en matiere plastique, 
et ou I'extremite sup6rieure du corps de boTtier 
(11) porta un bord rouI6 (16), procede dans 
lequei on realise d'abord un ddme (2) en 
matiere plastique moul6 k la fois sur la jupe (4) 
formant rebauche de la poche (13), sur ladite 
extremite sup6rieure du boTtier (16) et autour 
dudit rebord de fixation de la pompe, puis dans 
lequei on realise les operations (d2) k (f2). 

19. Procede selon I'une quelconque des 
revendiatlons 13 4 18, dans lequei I'extremite 
inferieure (9) de la jupe (4) est fermee par 
repliage en soufflet (14) et collage ou soudage. 

20. Proc6d6 selon I'une' quelconque des 
revendiations 13 k 18, dans lequei I'extremite 
Inferieure (9) de la jupe (4) est fermee par 
soudage en arc (10). 

21. Precede selon I'une des revendiations 13 
k 18, dans lequei I'extremite inferieure (90) de la 
jupe (4) est fermee par soudage en etoile 
triangulaire. 

22. Procede selon I'une quelconque des 
revendiations 13 a 15, dans lequei le boTtier 
(110) est en matiere plastique et dans lequei on 
fixe le dome (112) k I'extremite superieure (116) 
de ce boTtier (110) par soudage par rotation. 

23. Procede selon I'une quelconque des 
revendiations 13 a 18, dans lequei le boTtier 
(11;211) est metailique et comporte k son 
extremite superieure un bord rou!6 (16), la 
portion de fixation du ddme (2) sur le boTtier 
(11;211) comportant une gorge circulaire (6) 
s'adaptant sur ce bord roule (16), et dans lequei 
on fixe de facon etanche ladite gorge circulaire 
(6) en matiere plastique audit col rouie metaili- 
que (16). 

24. Procede selon la revendiation 23, dans 
lequei la dite fixation est realisee par traitement 
de surface de ladite gorge circulaire (6) suivi de 
son collage sur ledit col roule (16). 

25. Procede selon la revendiation 23, dans 
lequei on dispose entre ledit col rouie (16) et 
ladite gorge circulaire (6) une piece de liaison 
(23) compatible a la fois avec le metal du col 
rouie (16) et avec la matiere plastique du dome 
(2), et en ce qu'on effectue ensuite le soudage 
du ddme (2) et du col roule (16) du boTtier (11) 
par un procede du groupe forme par: le 
soudage par induction haute frequence, le 
soudage par ultra-sons et le soudage par 
rotation. 

26. Procede selon la revendiation 25, dans 
lequei le boTtier (11) est en aluminium ou ailiage 
et le ddme est en polyolefine, ladite piece de 
liaison (23) etant en matiere plastique conte- 
nant de I'EAA et ladite polyolefine; 

27. Procede selon la revendiation 23, dans 
lequei la gorge circulaire (6,24) du ddme (2) 
s'etend jusqu'au voisinage de I'extremite du 
bord roule (16) du boTtier et dans lequei on 
soiidarise ie ddme (2) et ledit bord roule (16) par 
injection lateraie annuiaire de matiere plastique 
de meme nature que celle du ddm3 (2). 
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28. Proc6d6 selon la revendiation 23, dans 
leque! on a dispose autour de I'extremite 
superieure r6treinte (21) du bottler (11) avant 
routage de son bord d'extr6mit6 une piece 
annulaire (25) en matidre plastique de meme 5 
nature que celle du ddme (2), cette piece (25) 
comportant au-dessus d'une base (27) qu! 
s'appuie sur l'6paute (26) du boitier (11), une 
portion superieure qui sera sertie par le rouie 

(16) du bord d'extremite, du bottler (11) t ainsl 10 
qu'une ou plusleurs surfaces (29,30) qui vien- 
dront au contact du dome (2;31) lors de la mfse 
en place dudit dome (2) sur le boltier; et dans 
lequel on roule le bord d'extr6mit6 (16) du 
boitier (11) autour de ladite portion superieure 15 
(28) de ladite piece annulaire (25), puis on mat 
en place le ddme (2) sur I'extremite superieure 
(16) du bottler (11) ainsl pr6par6e et on realise 
la fixation du dome (2) et la ladite portion 
superieure (28) de ladite piece annulaire (25) 20 
par soudage par rotation. 

29. Proc6d6 seion Tune queiconque des reven- 
diations 1 a 12, dans lequel le ddme (2) est en 
polyolefine, et dans lequel la jupe (4) ebauche 

de poche (13) est en complexe comprenant une 25 
couche barrtere et des couches de surface en 
polyolefine compatible avec la polyolefine du 
ddme.(2). 

30. Proc6de selon la revendiation 29, dans 
lequel la surface envers (32) du dome (102) est 30 
munie d'une rondelle annulaire barriere (33) 

fixee par le moulage, cette rondelle (33) 
comprenant au moins des couches de surface 
en polyolefine compatible avec la polyolefine du 
dome (2) et une couche intermediate en 35 
aluminium ou eh matiere plastique barridre. 
31 .Distributeur a poche (8) comprenant un 
boitier metailique (11;211) dont le fond est 
perce d'un trou, ce boitier (11;211) comportant 
a son extremite superieure un bord roule (16) et 40 
etant surmonte du ddme (2;312) en matidre 
plastique d'une piece preassemblee de fagon 
etanche (dome + jupe) (1), ce dome (2;312) 
comportant une gorge circulaire (6) par laquelle 
il s'appuie et est fixee de f agon etanche sur ledit 45 . 
bord roule (16), ce dome (2) etant en outre fixe 
par sa partie superieure (7;70) a une valve (18) 
ou a une pompe a reprise d'air faibie ou nulle. 

32. Distributeur selon la revendication 31 , dont 

le boitier metailique est en fer blanc et com- 50 
prend un corps tubulaire (211) et un fond (212) 
distincts r ledit fond (212) etant serti ou a sertir 
sur ledit corps tubulaire (21 1). 

33. Distributeur a poche comprenant un corps 
tubulaire (110) en mati&re plastique surmonte 55 
du ddme eft mattere plastique (112) d'une piece 
preassemblee de fapon etanche (dome + 
poche) (112 et 13), I'extremite superieure (116) 
dudit corps tubulaire (110) etant fixee de fagon 
etanche audit dome (112) a I'aide de une ou 60 
plusleurs surfaces annulaires (113) se trouvar.t 

au contact de surfaces correspondantes 
(114,117) du dome (112), ce dome (112) etant 
en outre fixe de fapon etanche a une pompe a 
reprise d'air faibie ou nulle (18) par sertissage 65 
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ou par moulage, ledit corps tubulaire (110) 
assurant la mise & la pressfon atmosph6rique 
de la poche (13) lors de 1'utiUsation du distribu- 
teur. 

34. Dlstributeur k poche selon I'une queicon- 
que des revendicatlons 31 a 33, la piece (ddme 
+ jupe) ou (ddme 4- poche) etant pr6assem- 
bi6es par moulage. 

35. Piece preassemblee par moulage (ddme + 
jupe (1 ;101 ;302 et 4) comprise dans le distribu- 
teur de la revendication 34, le ddme 
(2;102;112;302) en polyolefine comportant une 
tubulure interieure (5;115;325) fixee de fapon 
6tanche par ledit moulage sur Textremrte (3) de 
la jupe (4) dont les couches superflcielfes sont 
en polyolefine compatible avec la polyolefine du 
ddme (2;102;1 12), le ddme comportant en outre 
une portion de fixation (6;24) sur I'extremite 
superieure (16;116) d'un boitier (11;110;211) et 
une portion superieure (7;70) permettant la 
fixation d'une valve ou d'une pompe (18). 

36.Sous-ensemble constitutif du distributeur 
de Tune queiconque des revendications 31 ou 
33, pour remplissage de produit par le haut de la 
poche, comportant une piece preassemblee 
par moulage (ddme + poche) (2+ 13), le dome 
(2) etant en polyolefine et comportant une 
tubulure interieure (5;115) mouiee sur Textre- 
mite superieure (3) de la jupe (4) fermee a son 
extremite interieure (9) de fapon a former la 
poche (13), les couches superficielles de ladite 
jupe (4) etant en polyolefine compatible avec la 
polyolefine du ddme (2), et comportant en outre 
un boitier metailique (11) ou un boitier en 
matiere plastique (110), ledit dome (2) etant 
fix6 de fa<?on etanche a I'extremite superieure 
(16;116) du boitier (11 ;110) et comportant une 
portion superieure (7) permettant la fixation 
d'une valve ou d'une pompe (18). 

37.Sous-ensemble constitutif du distributeur 
de la revendication 32, pour remplissage de 
produit par I'extremite interieure (9) de la jupe 
(4) avant sa fermeture en poche (13), compor- 
tant une piece preassemblee par moulage 
(dome + jupe) (2;102) fixee de fa<?on etanche 
par sa partie ddme en polyolefine (2) a la fois a 
une valve ou a une pompe (18) a reprise d'air 
faibie ou nulle et a I'extremite superieure (16) du 
corps tubulaire d'un boitier metailique (211) a 
fond (212) separe, ledit boitier metailique (211) 
comportant a son extremite superieure un bord 
rouie (16) et ledit ddme (2;102) comportant une 
gorge circulaire (6) fixee de fa<?on etanche sur 
ce bord rouie (16). 
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